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La presente Especificación tiene por objeto deñnir las condiciones de fabricación y
de recepción de piezas moldead¿s de acero al manganeso destinadas a los aparatos de via. 

J

t.l.- Alcances del suministro.

Es alcance del proveedor de piezas moldeadas en acero al manganeso p¿rra ap¡yatos
de via :

Proyecto.
Diseño.
Faü¡icación.

Pruebas de fabricación y recepción en fábrica
Suministro.

_En adicidn a 1o anterior se debeq,sidera¡ 1o que se solicite en 1as
bases.

El costo de estos alcances los ofertari elroncursante de acuerdo a las bases de cada 
.licitación.

NO es alcance del proveedoc
- La instalación en la üa-

2.- CONDICIONES GENERALES.

II=EIICIA DE
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METROPOLITANO LINEA " 8 .,

ESPEC|FICACION ÍECNICA PARA EL SUMINÍSÍRO DE trIEZAS MOLC.EAC,AS

DE ACERO AL fuIA|\¡GANESO PIRA A?A.?AICS DE VI¡.

Las prescripcionel aplicablél ál suministro de piezas moldeadas en acero al
rnanganeso para los aparatos de üa, asi como, las cláusulas de garantí4 son las enunciadas

,., ' .€n la ñcha IIIC 866{, complementadas pof tas condiciones particulares indicadas a

anteriormente mencionada.

Los documentos indicados en esta Especi§cación Tecnica tales como fichas UIC,
normas ISO, normas &a¡rcesas NF, u otras AS.T"M.; D.I.N., etc. son las vigentes a la fecha
indicada en la primer hoja de la Especificación-

En cass de modificación posterior, debenán reemplazarse por documentos en
ia al momento del pedido del material correspondiente. Queda de responsabilidad del

ilroveedor informar a COVITUR al respecto, determinando las incidencias eventuales en el
contenido de la Especificación.
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Esta Especificación ha sido elaborada tomando como base las Especificacione para
el proyecto y construcción de las líneas del Metro de la Ciudad de México, por to que se

podran cons¡.¡ltar las mismas para aclaración de dudas, quedando establecido que €n caso de
' contraposición o diferencias es váüdo lo anotado en la presente Especificación por contar

con los datos mas actualizados

3.. CONDICIONES PARTICT]LI\RES.

3.1.- Planos.(§fJ)

- as piezas sonfabricadsdqacuerdo a losalanorentregado$?orCo\trI{fS1ue
mdlcan en pnncrylq !4§llneasl¡gs planos directrices de gqrqdo y rodq¡pr-e¡{p-!4q ¡gas, las

\-_ 
[rarcas y en general el trazo de todas las partes.

El anexo a la presente Especificación precis4 adem§ las tolerancias por respetar y
las verificaciones asignadas.

Antes de.iniciar-lrfabricación del pedido, el proveedor debe presentar para su
aprobación los planos de ejectrción en tres copias llevando las indicaciones de los detalles :

constructivos (espesor, disposición de las masas, nervaduras, basamento, atuecamientos,
- 'rtc.) dejados a la iniciativa del proveedor, quien debená tomaf, en cl¡enta para sus cálculos las

-cargas soportadas por cada pier;a

Despues de lq aprobació¡, el proveedor entregará a COTÚIIUR un jqggqjgdanos
en maduro y 3 copias en idioma del país de origen y un juego en maduro con tielcopias en
idioma espariol.

3.2.- Marcas; ( § 1.4 )

Los apartados No. 3,4 y 5 son modificados como se indica:

3.-
4.-

Las siglas o el símbolo del STC.
Un símbolo caractedzandolapiene incluyendo :
-La letra Ere identifica lapie,za ( ejemplo A ).
-La tangente del ángulo de la dewiación del aparato ( ejemplo tg O13 ).
-El sentido de la desviación (ejemplo D para desüación a la derecha )

Para los ejemplos ar¡iba mencionados, el símbolo seria A-tg 0.13-D.

-.-.cYECTO

ELt*tiOMECANICO

,NIOAO DEPARI
DE VIAS
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4.1.- Modelos dc fundición.

Los modelos de fundición quedan en propiedad de COY/IIUR Después de que
hayan sido eventr¡almeote reparadoi y repintador, re conservarár en buen eitado poi el
proveedor.

- 4.2.- Fichas de control geométrico.

El cgntrol en la plauta por el Representante de COVTIUR es el est¿blecido por el
proveedor y aprobado por COVTIIJ§ con una fich¿ de comprobación para cada tipo de
fqza'rgcapitulando los controles geométricos efectt¡ados : caracterÍsticas o cotas oor

-----.-- n lalresentación para recepción de cada-pig,zar €hroveedor dóe entregar un
"-qiemplar de esta fichq complementada por el misuio. El Representante de COVTIuR,

procede por sondeo al control de las informaciones indicadas sobre la ficha-

43.- Procedimiento del aseguramiento dcla calidad.

l.- Dominio de la calidad de las fabricaciones.
El proveedor debená obligatoriamenrte contar con la certificación ügente de

aseguramiento de calidadbajo las normarISO-9001 o str equivalerte.
En caso de contarcon unacertificacién equivalente al ISO-9001 deberá demostrar su

equivalencia con la docr¡mentación correspondiente.

7;-:-8t'proveedordebera formatizar rmaorgurizaciódesc¡ibirJos métodos y emplear
. --Jos¡ect¡rsos necesa¡ios que le permitan as%urar tantoja¡alidad de las fabricacion s coro

las:¡e¡ificaciones en los sr¡ministros.
: , --: Debetá también establecer y mantener en operación un sistesna de identificación y de

ql8uimiento (trazabilidad) de los productos y elemenlqs constitutivos en cada una de las'
, etapas relatir¡as a la produccióq verificación y entrega-

Éw...vs{rc{uPswr{LJH rrDl¡rl{Jl¡lJa

-=-T-:---r1rwenIo-$ru)aDruoaf ¡rt¡fi a§opef actones€¡no§prodüctos:
- :.===o-cle¡uentos constitutivos de los productos subcontratados para poder'encontrar ñcilmente

el historial de los datos correspondienteq relacionados entre ellos mismos y atribuirlos con
cñr¡ezl. a los productos concernido s.

El seguimiento (trazabilidad) atañe esencialmente;
.'Al origen de las materias primaq al modo de la elaboración de los suministros y al
ormplimiento de sus características contractuales.
A las operaciones de trasformación y de tratamiento.
A las comprobaciones dimensionales.
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Dicho seguimiento (trazabiüdad) permite volver a encontrar todas las piezas que
hayan sido objeto de las mismas operaciones de fabricació4 y de verificación.

2.- Procedimiento de aseguramiento de la calidad.

El proveedor puede solicitar gozar de un procedimiento de aseguramiento de la
calidad definido en la norma ISO 9002 relativa al modelo para la garanüa de la calidad en
producción e i¡stalación y en la norma ISO 9003 correspondiente al modelo para la garantía
de la calidad en comprobación y prueba y/o las norrrus francesas NF-X-50-132 y 133.

!a cwt¿nto a lq carqxq Jemg 3 u§ ve-ntrcac¡ones y pruebas que
permitan corroborar la apücación de las prescripciones de la presente Especificación tecnica.

COVITLTR o sr Rryresentante procederá entonces, despues del odmen de los
doct¡mentos presentados, a una auditoría, en el establecimiento del proveedor, para veriñca¡
los procedimientos ylos medios de comprobación en el curso de la fabricaciór¡- Se enterará
ta¡nbién de los resultados de los ensayos realizados.

En caso de cumplimento, COVTIUR o su Repruentante autorizará al proveedor a
proceder por sí sAlg_q l4¡grificación de st¡s firbricaciones. No obq!¡nt9 CQ!4I(IB 9, su
Represénianté ie lqgryq!{__ 

-aa-[o 
de ejercer una ügilancia; 

-_._
Porsondeo§yensayoseneltrasctrso defab¡icación :

Por inspecciones y auditorías parciales para cerciorarse de la efectiva aplicación de

duradera en el proceso de fabricación.

En caso de discrepancias significaüvas obserr¿das respecto a los procedimientos
homologados y no corregidos, COVITLTR o su Representante podran suspender Ia
aplicación del procedimiento de aseguramiento de la calidad y volver ¿ efectuar las
verificaciones directas mencionadas en la presente Especificación tecnica

5.. ASPECTOS DTVERSOS

5.1.- Garantía"
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El proveedor garantizará las piezas de acero moldeado al murgureso dt¡rutc un
período dc tre¡ a¡loí contados a panir de su puesta en sewicio en la üa,. sin que por eso
pueda ejercene ningún recurso durantc más de cuatfo años contados e panir,úatafcchs dc
suministro mismo que debe considerarse como la del último dia del mcs indicado en relicve
en las piezas

Toda pieza que durante este periodo llegue a deterioruse por causa¡ ajenas al
desgaste normal o en l¿ que se observen defectos no detectados durantc la recepción en
fábrica, dará lugar al suministro gratuito de una pieza en buen estado, o al pago. por pane
del proveedor, dc una indemnización rgt¡al al valor actualizado dc las piezas. La misma
gi¡rantia se aplica a la pieza suministrada gratuitamente cn reposición de la pieza defectuosa
A petición del proveedor, la pieza retirada del servicio le será dcln¡elta con los gastos de

5.2.- Dcrechos dc patenta

Los derechos de patentejue¡ldieran presentarsc e$arán a cargo del proveedor
quien garantiza a COVITUR contra cualquier reclamación a estc respeüo.

5.3.- fnformrción que débé incluir el provccd

Con ta cotización dc piezas motdeadas de acero al manganeso, para apqratos de üa
el proveedor deberá incluir :

Copiade su certificación dacalidad sonforme a ISO'9001.

Cuestionario técnico coqp!q!!!9!!e contestadqsel Iado v firmado.
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Tomando en cr¡enta el género específico de las
someteree a las veriñcaciones geométricas, sigui _

'' :!:rJ i iif iEGA

Artículo tr.- DE Il\s pIEZAs pOR REALIZAR

Las piezas moldeadas en acero al manganeso a realizar, pueden ser las siguientes :

- Pist¿s contra agujas rectilíneas o curva, de punta o de talón.- Pistas diagonales.
- Pistas en talón de corazón

Corazones de cruzamiento.

Artíct¡lo Itr.- NATITRALEZA DE LOS CONTROLES

piezas fabricadaq cada una debe

m.l-- Verificación de los planos de rodamiento (camino de rodamiento de los
neumáticos y de las nredas metálicas ) sobre todas las piezas.

m-2,- Verificación de longitudes y de los perfiles transversales : sobreJodas las
piezas.

m.3.- Veriñcación del trazado: sobre todas las piezas.
Itr-4-- Verificacióñ de los anchos y profundidades de los carriles : sobre los

coraztones de crt¡zamiento y las piezas contra egujas. ¡

m.5.- verificación de las puntas del cruce : sobre los cora4ones.
m.6.- Veriñcación de los cojindes de desli"unientq topes, almohadillas de talón :

sobre las pieas contra agujas.
m.Z- Ve¡ifca,ciénde las superficies de emplanchuelado: sobre todaslas¡ieas.
m.8.- Vuifiec!óqdel ensariblaje de las piezas entre si. _ _

El detalle dél conjumo de estas verificaciones se indican en los documentos adjuntos
al presente anexo.

. .Att.s de proceder a cualquier verificació¡L conüene asegurarse que las partes de la
placa de asiento que reposan sobre los durmientes han sido cuidado.*"nt" reUa¡q¿as.

- Para apreciar la planeidad de los asientos, se coloca sobre cada parte debiendo
descansar sobre los durrrienteq las reglas de anchur¿ apropiadas y de 200 rnm detongitud.
Todos los cantos superiores de estas reglas deben rnrontt ts. .o uo mismo plano.

. Las q¡ña§ que §e ponen bajo las reglas, con üstas a obtener esta planeidad no deben
sobrepasar 2 mm de espesor. El control üsual de la planeidad es suficienti. 
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Los escantillones o plantillas de control están a cargo del proveedor
someterlos previamente a la aprobación de COVITT R

Articulo vI.- vERrFrcAcroN DE Los pr,A¡tos DE RODAMTET{TO

Esta verificación concierne su planeidad ( ver anexo No. 2)

rúL l.- Verificación longitudinal.

E-l nlano de rodamiento de los neumáticos portadores y de las bandas m
corupnróan con-reglas-epartidas en toda la-longitr¡die-ü piezq-on

- -ffildoTv ¿ütreÍior.

El espesor máximo de las cuñas no deben sobrepasar en este caso de I m¡
eue !191e1ncia 

de planeidad es de + o ry, -1 TT:

En caso de constatación por simple vista se utiliza¡ri un cordel tendido
cuñasdeigual espesor colocadas en las extremidades de la pieza.

' 
V1.2.- Verificación transversal

En una sección transversa[ la flecha en el a¡rcho de la pista de rodamieln€úffino deibé sobrepasar* 0.3 ¡mn :::--

Artículovll.- vERrHCAcroN DE rl\s LoNcrrrIDEs y DE r,os pI

etálicas se
el-rnismo 

_

sobre las

q es decir

to de los

IRFII;ES
) No.2)

l

i
l\

:'
:

' - VII I -.Escr¡adrado de los odremos.

Se ve¡ifica que el escr¡adrado de las extremidades
(eseradra).

Latolerancia del esct¡adrado admisible es :

erticalmentg sobre la altura de la piua: * I mm.

poi medio de una plantilla

Ho¡izoritalmente : Sobre el ancho del riel : + 0.5 mm.
Sobre el ancho de la pista para los neumáticos: *lmm.
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Esta tolerancia debe ser rigurosamente respetada, para que las piezas colocadas una
detras de la otra constituyan el aparato y se obtenga .o d"hnitirro un mántaje corecto.

Se logra en caso de necesidad,- esta tolerancia por maquinado de los odremos,
dejando un srplementode material en la longitud de las piizas pequeñas.

Esta verificación concierne a las líneas directrices para los corazones y piezas contra
agtrjas.

VItr l-- Verificar los alinea¡nientos para las filas rectilíneas y las flechas para
las filas curr¿s por medio de un cordel tendido al nivel de plano director, ás decir.a 14 hn,
abajo del plano de roda¡niento, sobre 2 cuñas de igual espesor, colocadas en las :

I¿ tolera¡rcia adnitida es de * I mm ( ver anoro No. 2). Esta tolerurcia puede ser
sobrepasada en una longitud flue rio orceda 180 mm si el defectó constituye una concaüdad
de profundidad ir¡ferior aa.5 rn¡u

Esta verificación suplementaria se efecttia por medio de
longitud.

VItr.2.- Verificar, a continuación las de

una regla de2€Omm de

Ias

Tolerancia* I mrn

ATtíCUIO D(. VERIFICACION DE LOS ANCEOS Y DE I,AS PROFTINDIDAI}ES
DE LOS CARRIIJS

Debera efectua¡se en tos corazones del cruzamiento y las piezas contra agt¡jas. Ver
is.de los ano(osNo. 3 y4.

Se verifican sobre las secciones numeradas en estos croquis :

PROYECTO
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Artículo X.- vERrFrcACroN DE r,os pt NTos DE cRUzaMrEI{To
(CoRAZONES)

Se r¡erifica el perfil longitudinal de la punta
- En longitu( por medio de una re.glagraduada; tolerancia: + 0 mm, - 5 mm.

Du pr(,rur¡sr{,&t{4 pof mesto se ura prauuua y un cauDraooq ¡orcfanqa : + 0.5 mIrL
-Zmm.

Artículo )(I.- VERIFTCACTON DE r,os coJINETEs DE DESLTZAMIENTO,
TOPES, ALMOEADILII\S Dt TALON

Esta verificación se efectúa por medio d-el montaje de ensayo en una superficie plana,
de las piezas contra agujas y de una eguja corrspondiente cuyan ca¡acterístiü 1**"t¡r,
cepillados, inflexiones) han sido verificadas anteriormente.

Se verifica :

La distancia entre la junta de punta yh ponta real de agr¡ja Tolerancia : +l mnl --

El montqie correcto del talón : contacto.de los relieves sobre el alma de la aguja
( los reüwes son maqninados).
Iil qrr¿rrrn rr al ¡laclioamianln ^Aña^+^ ¡lat rall¡ á- t- ^-.:- ^^L-^ t^A^- t^- -^::-^1--
(os cojinetes son maquinados)
El contacto adecuado de los topes sobre el alma de la aguja ( los topes son
maquinados).
El contacto lo mas perfecto posible de las partes inclinadas de los 2/5 ( lo que
implica el maquinado de la superficie de ipoyo correspondiente a las piezas
moldeadas)

En el control de las partes inclinadag el posicionamiento de la inclinación debe ser
satisfactorio con respecto al plano de rodamiento de los net¡máticos; al aplicarse la plantilla
no debe verse ningún claro.
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Artículo )m.- \mRIFICACION DE LAs sItpERFICIEs DE EMPIANCHUELADO
(TODAS LAS PrEzas)

)(II. 1.- Verificación del perñl.

Esta verificación se hace con plantillas y calibradores que deben someterse a la
aprobación de COVTIUR

Estas plantillas se apo)¡an en el plano de rodamiesto. Cada calibrador esta fabricado
de manera que permita determinar si la diferencia sobre el valor teorico de la cota
correspondiente se ubica mtre los límites rest¡ltantes de las tolerancias admitidas y de
establecer el sigqo de esta diferencia-

_en lgs rieles y en las pista§ (ver agcxo No-4_
El posicionamiento de las zuperficies de emplancbuelado con respecto aI plano
{qlqlpf : cotas ( ayA): + 0.5 mm.
I¿ abern¡ra de las superficies; cotas (b y B): + 0.5 mnr
La inclinación al l/4 de los asientos; cotas (c y c ) : * 0.2 mm en el ancho de los
asientos-

- EI espesor de las alrnas, cotas ( d y D) * I mn-
- La qccentricidad relativa de las almas cotas (e) * I mrn

Ias plantiflas deben aplicarse normalmente en las ocremidades cuya zuperficie de
emplq4qhgelarlg 4qibgq verificañ¡e a las distancias de la e«rerlida4gadl q :o i zso rqr.

. 
aproximadamente.

I¿s superficies de emplanchuelado deben maquinarse convenienteme¡tte

a.' El diauretro de las perforaciones : + 0.5 mm.
La posición de las perforaciones con respecto a las superficies de emplanchuelado:
*lmm-

Se utilizará una planülla que'se apoya sobre las zuperñcies de emplanchuelado y que
inc§e un perno con el diámetro teórico de la perforación menos 2mm y en la misma
Posición teórica de éste' 
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- laposición de las perforaciones entre si, y con respecto a la extremidad de la pieza.

Se uüliza una plantilla con pernos incluyendo un tope destinado a tener contacto con
la extremidad de la pieza.

El diámetro de cada perno es inferior en 2 mrn a la perforación correspondiente. La
distancia del eje de cada perno al tope es igual a la cota indicada en el dibujo entre el
extremo y el eje de perforación correspondiente.

Los pernos de la plantilla deben poder entr¿r al mismo üempo en todas las
perforaciones de laspiezaq con el tope que está al contacto con el extremo de la pieza-

Se verificará e] enq¡qrblado correcto por emplanchuelado de las pie4s, consecutivas.

El ajuste correcto de dos piezas ensambladas en el área del montaje es asegurado por
simples apoyos mediar¡te cuñas puestas en el sitio de las zapatas soportes de durmientes y a
las extremidades de las piezas.

No se admite ningún esfi¡erzo ejercido por medio de
idénücos.

En estémó-ñqe sevériñcan los puntos siguientéS: ::
Apriete y posicionamiento correcto de los pernos y planchuelas de unión.
ñl^--:J^l J^ !^- 

-t^_-^ 
l^ -^l--:

¡

gatos

Zt2^^ -- l^t --:^1. ^t:-^--::- J^ I

I

directrices (verificación por medio de un cordel, conforme a los artículos VI y VIII
de la pré§enGlEspecifi cación).
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. ANEXONoS

Cuqtionuio técnico pora et suminísto dc piaas notdcodas en acqo al
manganáto,po¡aapatúos de vía ( ET. Na L-Q

El proveedor partipmte deberá contestdr enforma correctay completa el siguiente
caestionüio.

l.--- {sc¡iba-el aúmero-dela ñcha de la Union Internacional de lss Serrocaniles que r-

Ficha UIC No.

2.- ¿Las piezas s€rán fi¡bricadas respetando lo§ planos dC principio entregados por
covrTt R?

$() No()
3.- Diga si antes de fabricar las piezas descdtas en la Especificación tecnica 14, el
proveedor presentar.i püa sr¡ aprobacióft los pluros de ejecrrción'en tre¡ copias, llevando las-:- indicaciones de los detalles constn¡ctivos (espesor, disposición de las masa$ newaduras,
basamento, ahlecaniemos, etc.)

§- Inüqué si después de la aprobncióG el pro?dol-én-trT§nrá un juego de planos en
madr¡ros y 3 copias en el iüoma del país de origen y un juego en maduros y 3 copias

4.-' Indique con r¡na (x) en la respue$a co¡recta, Si'las piezas llwará¡r las'siguientes
marcas

A) Las siglas o el símbolo del STC.

B)

c)

$ ()

La letra que identifica lapieza(ejem "A")
$()\

La tangente del ángulo de la dewiación del aparato (ejerr 'Tg 0.13')
sI()

El sentido de la desüación (ejem. D, para la desviación a la derecha.)
sr()

No()

No()

No()

No()

= Jt$¡-9=
-:t-13-LIJ

D)



E) Un número de orden seriado de fabricación por tipo de piezq así como una flecha,

sr() No()
indicando el se¡itido de la fundición.

Indique el acabado que deben presentar ras piezas terminadas :

Superficies üsas.

La mesa de rodar¡riento para las
ejectrción muy fino.

sr() No()
ruedas net¡máticas debe te¡rer un acabado de

5.-

A)

B)

sr() No()

sr() No()
7- -- ¿ Se comprometra ormplir con los controles geométricos de cada pieza,respetando
Ias disposiciones de los anqros. incluidos en la Especiñcación tecnic¿ l-c ?

$() No()
8.- ¿ Se realizará un analisis químico, por cada fundición ?

§r() No()
9.- ¿Cuenta con r¡n procedimiento de aseguramiento de la calidad certiñcado con base

l0-- ¿En base a que numero de norma ISO-9000 esta extendido el certificado.?

¿ En propiedad de quien quedanán los modelos de fundición después de ser repdrados

12.' ¿ El costo dé todas las pruebas sera con cargo al proveedor ?sr() No()
l1'-. 4.a$ tiempg de vigencia tendrá la garantía contra todo defecto imputable a la
{alricacio-n ?. A partir de su puesta en servicio en la üa años y 

" 
p*ti.;J;-f.ch;

del suministro ___ años.

14.' ¿ Los derechos de patentg que pudieran presentarse estariin p cargo del proveedor ?
$() No()

15.- Conteste si los alcances del proveedor incluyen :

a 0,r



Compañíe que cotiza:

Nombrc del rcpresent¡ntc:

Firma y sello de le compañie:

Proyecto
Diseño.
Fabricación.
Pruebas de fabricación y recepción en fábrica.
Suministro.

No( )
No( )
No( )
NO( )
No( )

sr( )
sr( )
SI()
SI 0
$( )

NOTA: sr sE REQTTTERE ANEXARAL PRESENTE CI,ESTIONARTO,
EOJAS Ó CROQUTS ADTCTONALES, ESTAS DEBERAN SER
FIRIT{ADAS Y SELIADAS POREL REPRESENTAI\ITE DE I,A
COMPAÑIA
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